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Verfahren zur Herstellung eines Warmetauscherkastens 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Warmetauscher- 
kastens, insbesondere fur einen Warmetauscher fur ein Kraftfahrzeug, ge- 
mafc dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Herkommliche, spritzgegossene Kunststoff-Warmetauscherkasten benotigen 
Hilfsmittel, wie beispielsweise Spannrahmen oder -leisten. Diese mussen 
direkt nach dem Verlassen des Spritzgusswerkzeuges, d.h. der Form, in den 
noch heiften Kunststoff-Warmetauscherkasten eingesetzt werden und in der 
Regel bis zum Verbauen auf dem Warmetauscher-Kastenboden, d.h. bis 
zum Verpressen mit dem Kastenboden unter Einlegung einer Dichtung, im 
Kunststoff-Warmetauscherkasten verbleiben, da der Warmetauscherkasten 
auf Grund seiner kastenformigen Geometrie ohne dieses Hilfsmittel inner- 
halb von kurzester Zeit einfallen wCirde. Dieses Einfallen der Kunststoff- 
Warmetauscherkasten wurde zu Fehlern wahrend des Verschlie&ens, d.h. 
beim Verpressen, fdhren. 
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Es ist Aufgabe der Erfindung, ein verbessertes Verfahren zur Herstellung 
eines Warmetauscherkastens zur VerfCigung zu stellen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 . Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der Unteranspru- 
che. 

ErfindungsgemaS wird auf Grund der beschleunigten Kristallisation infolge 
der Zugabe eines Mittels (Kristallisationsbeschleuniger) Oder der Verwen- 
dung eines die Kristallisation beschleunigenden Verfahrens eine schnellere 
Herstellung der Kunststoff-Warmetauscherkasten ermoglicht. Dabei konnen 
die Kunststoff-Warmetauscherkasten bereits bei Temperaturen von ca. 
120°C aus dem Spritzgusswerkzeug entnommen und ein Spannrahmen in 
die Warmetauscher-Kasten eingesetzt werden, wohingegen gemaB dem 
Stand der Technik die Kunststoff-Warmetauscherkasten in der Spritzguss- 
form bis auf ca. 80°C abkuhlen mussen, so dass durch die vorliegende Er- 
findung eine schnellere Produktion mit deutlich verringerten Zykluszeiten 
und somit eine bessere Ausnutzung der Spritzgusswerkzeuge ermoglicht 
wird. Ferner werden die Materialeigenschaften des verwendeten Kunststof- 
fes verbessert. So erhalt man festere, schlagzahere Teile mit einem hoheren 
E-Modul. Aufterdem treten geringere Eigenspannungen in den Teilen auf, 
was zu stabileren Teilen fCihrt. 

Gemafi einer ersten Variante wird dem Kunststoff ein Kristallisationsbe- 
schleuniger zugegeben. Hierbei konnen bspw. RuQ> oder mineralische Stoffe 
verwendet werden. Die Kristallisationsgeschwindigkeit wird durch die Grolie 
urid die Menge der zugegebenen Kristallisationsbeschleuniger beeinflusst. 
So beschleunigen insbesondere kleine Partikel und eine groBe Anzahl hier- 
von den Kristallisationsvorgang starker als groUe Partikel in geringer Anzahl. 
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GemaG einer zweiten, alternativen Variarite werden dem Kunststoff physika- 
lische Treibmittel, d.h. insbesondere die Treibgase N 2 und/oder C0 2 unter 
Druck, insbesondere zwischen 50 und 250 bar, zugefuhrt. Dabei erfolgt die 
Zufuhrung des Treibmittels bei der Schnecke, d.h. wahrend des Plastifizie- 
rens des Kunststoffes, vor oder direkt im Spritzgusswerkzeug. Auf Grund 
des Treibmittels bilden sich kleine Poren im Kunststoff, wodurch der Volu- 
menschwund infolge des Abkuhlens des Kunststoffes ausgeglichen wird, so 
dass kein oder kaum noch plastifizierter Kunststoff unter Druck nachgefuhrt 
werden muss. Die Verwendung physikalischer Treibmittel ist insbesondere 
fur dunnwandige Teile geeignet. 

Gemaft einer weiteren, alternativen Variante werden dem Kunststoff chemi- 
sche Treibmittel zugefiigt. Hierbei kann es sich urn exotherm, d.h. warmeer- 
zeugend, oder endotherm, d.h. warmeentziehend, wirkende Treibmittel han- 
deln. Hierbei werden exotherme Treibmittel in der Regel unter einem Druck 
von 5 bis 30 bar verwendet, bei endothermen Treibmitteln liegen geringere 
Drucke vor. Auf Grund einer chemischen Reaktion wird ublicherweise C0 2 
als Treibgas erzeugt. Als Treibmittel kann vorzugsweise ein mit Polyathylen 
ummanteltes Treibmittel in Granulatform verwendet werden, welches dem 
Kunststoffgranulat vor der Plastifizierung in der Spritzgie&maschine beige- 
mischt wird. Als Treibmittel kommen bspw. Azo- oder Diazoverbindungen in 
Frage. Auf Grund der Einfachheit der Zumischung und keiner oder nur ge- 
ring veranderter SpritzgieUmaschinen sind die Kosten fur die Anlage gerin- 
ger als bei der Verwendung physikalischer Treibmittel. 

Vorzugsweise erfolgt eine Beschleunigung der Relaxation, d.h. der Ent- 
spannung, so dass die Kunststoff-Warmetauscherkasten bei der Weiterver- 
arbeitung, also bei der Entnahme der Spannrahmen und dem Einsetzen in 
die Kastenboden, stabiler sind, d.h. dann eine langsamere Relaxation statt- 
findet. In den herrschenden Temperaturbereichen erhoht sich bei einer 
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Temperaturerhohung urn 10°K die Relaxationsgeschwindigkeit urn mehr als 
den Faktor zwei. 

Vorzugsweise handelt es sich beim Kunststoff urn Polyamid, Polyphenylen- 
sulfid Oder Polypropylen, wobei der Kunststoff vorzugsweise mit Glasfasern 
verstarkt ist. 

ErfindungsgemaR wird der Warmetauscherkasten bei einer hoheren Ober- 
flachentemperatur als gemaB dem Stand der Technik (ca. 80°C), insbeson- 
dere bei einer Oberflachentemperatur von 120° +/- 10°C aus dem Spritz- 
gusswerkzeug genommen. Dabei wird direkt nach der Entnahme des War- 
metauscherkastens aus dem Spritzgusswerkzeug ein Spann-Hilfsmittel, 
bspw. ein Spannrahmen, der ggf. auch gekuhlt werden kann, eingesetzt. 

!m folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbeispiels unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung im einzelnen erlautert. In der Zeichnung 
zeigen: 

Fi 9- 1 einen Warmetauscherkasten mit einer eingesetzten 

Spannleiste, 

Fig. 2 einen Schnitt durch Fig. 1 , und 

Fig. 3 den Warmetauscherkasten und die Spannleiste in ge- 

trennter Darstellung. 

Ein erfindungsgemaGer Warmetauscherkasten 1 einer Klimaanlage eines 
Kraftfahrzeugs besteht aus mit Glasfasern verstarktem Polyamid. Zur Her- 
stellung des Warmetauscherkastens 1 wird einem in Granulatform vorlie- 
genden, mit Glasfasern versetzten Polyamid zur Beschleunigung der Kristal- 
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lisation ein chemisches, exotherm wirkendes Treibmittel in Granulatform, 
wobei das Treibmittel mit Polyathylen ummantelt ist, zugegeben, die Granu- 
late miteinander vermischt und einer Spritzgieftmaschine zugefuhrt. 

5 In einer Schnecke der SpritzgieGmaschine erfolgt auf bekannte Weise eine 
Plastifizierung der Granulate zu einer Kunststoffmasse infolge von Warme 
(240-290°C) und des Druckes. Diese plastische Kunststoffmasse wird in ein 
Spritzgusswerkzeug gefullt. Aufgrund hohen Temperaturen reagiert das 
Treibmittel unter Abgabe von Warmeenergie unter Bildung von C0 2 . Das 
10 Treibmittel bzw. das entstandene C0 2 bewirkt ein schnelleres Ausfuilen des 
Spritzgusswerkzeuges, da ein geringerer Volumenschwund der Kunststoff- 
masse beim Abkuhlen auftritt, so dass keine oder nur eine minimale Menge 
plastifizierter Kunststoffmasse zum Ausgleich des Volumenschwunds nach- 
geschoben werden muss. 

15 

Im Spritzgusswerkzeug verbleibt die Kunststoffmasse bis die Form ausgefullt 
und eine gewisse Kristallisation und Relaxation erfolgt ist. AnschlieBend wird 
das Spritzgusswerkzeug geoffnet, der Warmetauscherkasten 1 entnommen 
und sofort ein Spannrahmen 2 eingesetzt, urn ein Einfallen des Warmetau- 
20 scherkastens 1 zu verhindern. Gema.fi dem erfindungsgemalien Verfahren 
hat der Warmetauscherkasten 1 bei der Entnahme eine Oberflachentempe- 
ratur von ca. 120°C. Dabei kann der Spannrahmen 2 gekuhlt werden. 

Zur Weiterverarbeitung wird urn einen Aluminium-Kastenboden eine Gum- 
25 mischnur-Dichtung gelegt, der Spannrahmen 2 aus dem Warmetauscherka- 
sten 1 entfernt, moglichst schnell, d.h. innerhalb von ca. 30-60 Sekunden, 
der Warmetauscherkasten 1 auf den Aluminium-Kastenboden mit Gummi- 
schnur-Dichtung gelegt und in einer Presse verpresst. 
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Patentanspruche 



Verfahren zur Herstellung eines Warmetauscherkastens (1) aus 
Kunststoff mittels Spritzgieften, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Mittel zugegeben oder ein Verfahren verwendet wird, welches jeweils 
die Kristallisation des Kunststoffs beschleunigt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
Kunststoff ein Kristallisationsbeschleuniger zugegeben wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
exothermes oder endothermes chemisches oder ein physikalisches 
Schaumverfahren verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass als physi- 
kalisches Treibmittel N 2 und/oder C0 2 unter Druck zugefuhrt oder als 
chemisches Treibmittel C0 2 erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass als che- 
misches Treibmittel ein mit Polyathylen ummanteltes Granulat dem 
Kunststoff vor dem SpritzgieGen beigemischt wird. 



10 
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Relaxation beschleunigt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Kunststoff Polyamid, Polyphenylensulfid Oder 
Polypropylen ist. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Kunststoff mit Glasfasern verstarkt ist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Warmetauscherkasten (1) bei einer Oberfla- 
chentemperatur von Ober 80°C aus dem Spritzgusswerkzeug genom- 
men wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Warmetauscherkasten (1 ) bei einer Oberfla- 
chentemperatur von 120° +/- 10°C aus dem Spritzgusswerkzeug ge- 
nommen wird. 



1 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass direkt nach der Entnahme des Warmetauscherka- 
stens (1) aus dem Spritzgusswerkzeug ein Spann-Hilfsmittel (2) ein- 
gesetzt wird. 

25 

12. Warmetauscherkasten (1) aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Warmetauscherkasten (1) nach einem Verfahren gemafJ ei- 
nem der AnsprQche 1 bis 1 1 hergestellt ist. 



-8- 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Warmetauscher- 
kastens (1) aus Kunststoff mittels SpritzgieRen, wobei dem Kunststoff ein 
Mittel zugegeben oder ein Verfahren verwendet wird, welches jeweils die 
Kristallisation des Kunststoffs beschleunigt, sowie einen entsprechend her- 
gestellten Warmetauscherkasten (1). 



(Fig. 1) 



